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Abstract of EP0786784 

The coil is formed by a conductive track (1 ) 
executing semicircular meanders across 
rectangular portions of a flexible strip (3) of 
insulating material. The points of inflection of the 
meanders occur at folds (8) across the strip. 
The ends of the meander are broadened into 
contacts (4) on the ends (9) of the strip, which is 
folded into a compressed concertina formation so 
that curves of the conductive track are 
superimposed. A hole concentric with the curve 
can be made through each fold, to form a 
cylindrical passage through the concertina for a 
core. 
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(54) Spule und Verfahren zur Herstellung von Spulen 

(57) Es wird eine Spule und eln Verfahren zur Her- 
stellung von Spulen vorgeschlagen. Die Spule weist 
mindestens eine Leiterbahn auf , die maanderfOrmig auf 
einem taltbaren, isolierenden Tragermaterial aufge- 
bracht ist Das Tragermaterial ist so gefartet, daB die 
mindestens eine Leiterbahn Windungen mit gleicher 
Windungsrichtung bildet. Im Tragermaterial sind weiter- 
hin DurchbrOche vorsehbar, die von den Maandern der 
mindestens einen Leiterbahn jeweils halbsertig 
umschlossen sind und im gefalteten Zustand des Tra- 
germaterials eine durchgehende Offnung zur Aufnahme 
eines Spulenkerns bilden. Das Verfahren sieht vor, min- 
destens eine Leiterbahn maanderfOrmig auf ein faHba- 
res, isolierendes Tragermaterial aufzubringen und das 
Tragermaterial so zu fatten, daB die mindestens eine 
Leiterbahn Windungen mit gleicher Windungsrichtung 
bildet. 
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Beschreibung 

Stand der Technik 

Die Erf indung gent von einer Spule bzw. einem Ver- 
fahren zur Herstellung von Spulen nach der Gattung der 
unabhangigen Anspruche aus. 

Aus der DE OS 23 58 398 sind dQnne Flachspulen 
mit mOglichst Weinen Abmesssungen und eng aneinan- 
derliegenden Windungen bekannt bei denen eine elek- 
trisch leitende Fblie einseitig mit einer Isolierschicht und 
einer Webemrttelschicht Oder einer elektrisch isolieren- 
den Klebemittelschicht beschichtet ist und das entstan- 
dene Laminat auf einem Dorn test zu einer Rolle 
aufgewickelt ist. Ein in der genannten Offenlegungs- 
schrift beschriebenes Verfahren sieht vor, eine grOBere 
Rolle nach Abbinden der Klebemittelschicht in schei- 
benfOrmige Flachspulen vorbestirrtmter Starke mittels 
einer Guillotineschere, einer diamarrtbeschichteten 
Trennscheibe Oder eines Metalldrahtes zu zertrennen 
und den beim Zertrennen entstandenen Grat Oder 
Metallstaubdurch mechanisches Polieren oder (elektro- 
) chemisches Behandeln von den Trennf lachen zu ent- 
fernen. 

Aus der DE OS 25 29 922 und der DE OS 23 30 
302 sind weiterhin Vonichtungen zum Wickeln von Spu- 
len bekannt mit denen drahtfOrmiges Material auf einen 
SpuIenkOrper aufgewickelt wird. 

Vorteile der Erfindung 

Die erfindungsgemaBe Spule mit den Merkmalen 
desunabhangigen Anspruchs 1 hatdemgegenuberden 
Vorteil, da8 sie auch bei f lacher BauhOhe nicht spiratf Or- 
mig ist und daher einen geringeren Platzbedarf, insbe- 
sondere beim Aufbringen auf eine Ptatine erfordert 

Als weherer Vorteil ist anzusehen, da8 die Herstel- 
lung der erftndungsgemaiBen Spule wenig Aufwand 
erfordert da weder Vorrichtungen zum Wickeln der 
Spule erforderiich sind, noch die Verwendung einer We- 
bemittelschicht oder die Entfernung eines Grates oder 
von Metalistaub notwendig ist. 

Die Herstellung der erfindungsgema&en Spule 
erfolgt hingegen einfach durch Abschneiden einer fait* 
baren Endloswicklung und ist daher vorteilhafterweise 
besonders kostengunstig realisierbar. 

Besonders vorteilhaft ist auch, daB eine exakte Auf- 
bringung einer Leiterbahn auf das an genau def inierba- 
ren Stellen fettbare Tragermaterial mdglich ist und auf 
diese Weise winzige Induktivitaten hochprdzise und 
reproduzierbar herstellbar sind. 

Durch die in den UnteransprOchen aufgefuhrten 
MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und Ver- 
besserungen der im unabhangigen Anspruch 1 ange- 
gebenen Spule mOglich. 

Besonders vorteilhaft ist daB AnschluB- und 
Anzapfkontakte einer Leiterbahn im gefatteten Zustand 
des Tragermaterials auf etnfache Weise Ober Falzfia- 
chen an den Randern des Tragermaterials zuganglich 



sind. 

Von Vorteil ist auBerdem, daB auf einem Tragerma- 
terial mehrere Leiterbahnen auibringbar sind und so 
mehrere Spulen bei unverandertem Platzbedarf reali- 
5 sierbar sind. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB nicht aile Lei- 
terbahnen auf dem Tragermaterial gleiche Lange auf- 
weisen mOssen, so daB auf einfache Weise 
unterschiedlich definierte Induktivitaten auf einem Tra- 
w germaterial realisierbar sind. 

Zeichnung 

AusfOhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
is Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden 
Beschreibung naher eriautert. Es zeigen Rgur 1 eine 
Leiterbahn auf einem ebenen Tragermaterial, Figur 2 
eine schematische Darstellung des Fartvorgangs, Rgur 
3 zwei Leiterbahnen unterschiedlicher Lange auf einem 
20 ebenen Tragermaterial und Figur 4 eine Spule mit Spu- 
lenkern. 

Beschreibung der AusfOhrungsbeispiele 

25 In Figur 1 kennzeichnet 3 ein rechtecWg-bandfCrmi- 
ges, isolierendes, flexiWes. fartbares Tragermaterial, 
das parallel zu seinen kurzen Seitenbegrenzungen 
aquidistante Faltkanten 8 aufweist, wobei der Abstand 
der kurzen Seitenbegrenzungen zu der jeweils benach- 

30 barten Faltkante 8 grOBer als der Abstand benachbarter 
Faltkanten 8 untereinander ist Die kurzen Seitenbe- 
grenzungen stellen fartbare Falzkanten 10 zwischen 
dem Tragermaterial 3 und jeweils einer benachbarten, 
isolierenden Falzf lache 9 dar. Die Falzfldchen 9 setzen 

35 den bandfdrmigen Veiiauf des Tragermaterials 3 for 
jeweils ein kurzes Stock zur Aufnahme je eines 
AnschluBkontaktes 9 fort. Die AnschluBkontakte 9 sind 
jeweils mit einem Ende einer maanderfOrmigen ersten 
Leiterbahn 1 verbunden, deren Maander Halbkreise 

40 sind und die dem Bandverlauf folgend auf das Trager- 
material 3 aufgebracht ist Der Durchmesser der Halb- 
kreise entspricht dabei dem Abstand der Faltkanten 8 
untereinander. Die Leiterbahn 1 ist zudem so auf das 
Tragermaterial 3 aufgebracht daB die Ubergange zwi- 

45 schen zwei benachbarten halbkreisfOrmigen Maandern 
der ersten Leiterbahn 1 jeweils mit einer Fartkarrte 8 
zusammenfallen. Die Breite des bandfOrmigen Trager- 
materials 3 ist grOBer als der Durchmesser der halb- 
kreisfOrmigen Maander, so daB die erste Leiterbahn 1 

so nicht mit dem Rand des Tragermaterials 3 in BerQhrung 
kommt 

Nach dem Aufbringen der ersten Leiterbahn 1 auf 
das Tragermaterial 3 wird das Tragermaterial 3 - wie in 
Figur 2 dargestellt - an den Faltkanten 8 zickzackfGrmig 
55 gefartet und in Pfeilrichtung zusamengedrOckt, so daB 
die erste Leiterbahn 1 Windungen mit gleicher Win- 
dungsrichtung und somrt eine einlagige Spule mit glei- 
cher Wickelrichtung bildet 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel zeigt Figur 3. im 
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Unterschied zu Figur 1 1st parallel zur ersten Leiterbahn 
1 verlaufend und galvanisch von ihr getrennt eine 
zwerte Leiterbahn 2 auf das Tragermaterial 3 aufge- 
bracht Die zweite Leiterbahn 2 beglnnt dabei wie die 
erste Leiterbahn 1 mit ihrem ersten AnschluBkontakt 1 3 5 
auf einer der beiden Falzf lachen 9. Sie ist jedoch urn 1 
1/2 Halbkreise kOrzer als die erste Leiterbahn 1, so dal3 
ihr zweiter AnschluBkontakt 1 4 auf einer Ober eine dritte 
faltbare Falzkartte 15 mit der der zweiten Leiterbahn 2 
zugewandten LSngsseite des Tragermaterials 3 verbun- 10 
denen dritten isolierenden Falzfiache 1 1 aufgebracht 
ist. Die dritte Falzf lache 1 1 bildet dabei eine Fortset- 
zung des entsprechenden durch zwei benachbarte Falt- 
kanten 8 gebildeten Segments des Tragermaterials 3. 
Auf gleiche Weise ist nach zwei Halbkreisen vom ersten r5 
AnschluBkontakt 13 der zweiten Leiterbahn 2 aus 
betrachtet von dieser ein Anzapfkontakt 7 auf eine uber 
eine vierte faltbare Falzkartte 1 6 mit der der zweiten Lei- 
terbahn 2 zugewandten Ungsseite des Tragenrnateri- 
als 3 verbundenen vierten isolierenden Falzf lache 12 2 o 
gefOhrt Auch die vierte Falzf lache 12 bildet dabei eine 
Fortsetzung des entsprechenden, durch zwei benach- 
barte Faltkanten 8 gebildeten Segments des Tragerma- 
terials 3. Die Lage der AnschluB- und AnzapfkontaWe 
auf Falzfiachen an den Randern des Tragermaterials 2 s 
ermOglicht einen einfechen Zugang von auBen zu die- 
sen Kontakten. 

SchlieBlich sind in Figur 3 entlang einer Geraden im 
Tragermaterial 3 kreisfOrmige DurchbrOche 5 gleichen 
Durchmessers vorgesehen, deren Mittelpunkte aquidi- 30 
stant auf der Geraden liegen und die von den Maandern 
der beiden Leiterbahnen 1 und 2 halbseitig bzw. halb- 
kreisfOrmig umschlossen sind, ohne daB eine der bei- 
den Leiterbahnen 1, 2 mit einem Durchbruch 5 in 
BerQhrung kommt 35 

Faltet man das Tragermaterial wie in Figur 2, so 
erhait man im Fall der Anordnung nach Figur 3 eine Pri- 
mar- und eine Sekundarspule mit unterschiedlicher 
Windungszahl und Anzapfung. In gefartetem Zustand 
bilden die DurchbrOche 5 zudem eine durchgehende ao 
Offnung zur Aufnahme eines Spulenkems 6, wie in 
Figur 4 am Beispiel einer einzigen WicWung nach Rgur 
1 dargestelrt ist Wie in Rgur 4 angedeutet, sind AusfOh- 
rungsformen mit faftbaren Falzfiachen maglich, so daB 
ein optimierter Zugang zu den AnschluB- und Anzapf- 45 
kontakten ermOglicht wird. 

Weitere AusfOhrungsformen sehen mehr als zwei 
parallel verlaufende Leiterbahnen auf einer Se'rte des 
TragermateriaJs 3 vor. Weiterhin ist auch die Aufbrin- 
gung von Leiterbahnen auf beiden Serten des Trager- so 
materials mOglich. 

Paterrtanspruche 

1. Spule, insbesondere Hochfrequenz- Oder Koppel- 55 
spule, dadurch gekennzeichnet daB mindestens 
eine Leiterbahn (1, 2) maanderfOrmig auf einem 
faltbaren, isolierenden Tragermaterial (3) aufge- 
bracht ist und daB das Tragermaterial (3) so gefaltet 



ist. daB die mindestens eine Leiterbahn (1, 2) Win- 
dungen mit gleicher Windungsrichtung bildet. 

2. Spule nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. 
daB zwei mit jeweils einem Leiterbahnende der 
mindestens einen Leiterbahn (1, 2) verbundene 
AnschluBtontakte (4, 13, 14) jeweils auf einer mit 
dem Tragermaterial (3) verbundenen Falzfiache (9, 
11) aufgebracht sind. 

3. Spule nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tragermaterial (3) DurchbrOche 
(5) aufweist, die von den Maandern der mindestens 
einen Leiterbahn (1, 2) jeweils halbseitig umschlos- 
sen sind und im gefatteten Zustand des Tragerma- 
terials (3) eine durchgehende Offnung zur 
Aufnahme eines Spulenkerns (6) bilden. 

4. Spule nach einem der vorherigen AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf beiden Serten 
des Tragermaterials (3) mindestens eine Leiter- 
bahn (1 , 2) aufgebracht ist 

5. Spule nach einem der vorherigen AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere galvanisch 
getrennte Leiterbahnen (1, 2) parallel zueinander 
auf einer Seite des Tragermaterials (3) aufgebracht 
sind. 

6. Spule nach einem der vorherigen AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, daB Leiterbahnen (1, 2) 
unterschiedlicher Lange auf dem Tragermaterial (3) 
aufgebracht sind. 

7. Spule nach einem der vorherigen AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein mit 
einer Leiterbahn (1, 2) verbundener Anzapfkontakt 
(7) auf einer mit dem Tragermaterial (3) verbunde- 
nen Falzfiache (12) aufgebracht ist. 

8. Spule nach einem der vorherigen AnsprOche. 
dadurch gekennzeichnet daB das Tragermaterial 
(3) an vorgegebenen Faltkanten (8) gefaltet ist. 

9. Verfahren zur Herstellung von Spulen, dadurch 
gekennzeichnet, daB mindestens eine Leiterbahn 
(1, 2) maanderfarmig auf ein fartbares, isolierendes 
Tragermaterial (3) aufgebracht wird und daB das 
Tragermaterial (3) so gefaltet wird, daB die minde- 
stens eine Leiterbahn (1 , 2) Windungen mit gleicher 
Windungsrichtung bildet 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB zwei mit jeweils einem Leiterbahnende der 
mindestens einen Leiterbahn (1, 2) verbundene 
AnschluBtontakte (4. 13, 14) jewels auf eine mit 
dem Tragermaterial (3) verbundene Falzfiache (9, 
11) aufgebracht werden. 
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